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(57) Pour fabriquer une vitre de verre feuillete (10) 
capable de reflechir les rayonnements infrarouges, on 
utilisera un stratifie (3) constitue d'une part d'une feuille 
porteuse (4), elle-meme pourvue d'une couche superfi- 
cielle (5) reflechissant les infrarouges, et d'autre part, 
de deux couches thermoplastiques exterieures (6, 7). 
On decoupera dans ce stratifie (3) une plaque corres- 
pondent a la forme des feuilles de verre 1 et 2 mais plus 
courte de quelques millimetres sur les bords. Puis, en 
vidant Pair present entre le stratifie (3) et les feuilles de 



verre (1 , 2), on obtiendra un feuillete preliminaire a partir 
de cette meme surface de stratifie (3) et de ces deux 
memes feuilles (1,2), un interstice (12), quiferait letour 
des bords, subsistant entre les deux feuilles de verre 1 
et 2 et la tranche du stratifie 3. Cet interstice de bord 
(12) du feuillete preliminaire sera rempli par injection 
d'une matiere fondue constitute du meme materiau 
thermoplastique que celui dont sont faites les couches 
exterieures du stratifie. Ensuite, un procede d'autocla- 
vage permettra de joindre definitivement entre elles les 
diff erentes couches. 
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Description 

L'invention a trait a un procede de fabrication d'une 
vitre de verre feuillete, destinee en particulier aux vehi- 
cules automobiles, reflechissant les inf rarouges et pour- 5 
vue d'une couche de scellement des bords, la vitre com- 
prenant au moins deux feuilles de verre et un stratifie 
place entre ces dernieres, ce stratifie comportant une 
feuille porteuse pourvue d'au moins une coucbe refle- 
chissant les infrarouges, faite par exemple d'un metal io 
tel que I'argent, et des couches exterieures faites d'un 
poly mere thermoplastique. 

Un procede de fabrication d'une vitre de verre 
feuillete reflechissant les infrarouges, utilisant un strati- 
fie multicouche contenant une couche metallique res- 15 
ponsable de la reflexion des infrarouges. ainsi qu'un 
scellement dispose sur les bords, afin de proteger la 
couche metallique, adeja ete evoque dans le brevet EP- 
A2-0 391 165, en liaison avec le brevet US-PS 4 368 
945, auquel il est expressement fait reference dans ce 20 
document. Pour ce qui est de la couche metallique re- 
flechissant les infrarouges, on utilise notamment de I'ar- 
gent. En ce qui concerne ce procede connu, on fabrique 
la vitre de verre feuillete selon le processus habituel, a 
partir du stratifie et des deux feuilles de verre, le stratifie 2s 
s'etendant jusqu'aux bords de la vitre de verre feuillete. 
Le scellement s'effectue ici par le depot, sur la "tran- 
che* (c'est-a-dire le chant) de la vitre de verre feuillete 
definitive, d'unproduit adhesif d'etancheite. Pour former 
cette couche adhesive de scellement des bords, on uti- 30 
lise des matieres adhesives thermoplastiques a base de 
copolymeres de polybutene, des codes a base de poly- 
meres du fluor, ou des colles a base de butyle. 

Ce procede connu est certes adapte a la fabrication 
de vitres fixes d'automobiles (c'est-a-dire de vitres mon- 35 
tees de maniere fixe dans les cadres qui les entourent 
et dont les bords sont recouverts, puisqu'elles sont in- 
serees dans les cadres) mais il ne convient pas toujours, 
par exemple pourfabriquer des vitres laterales escamo- 
tables. En effet, comme les tranches des vitres laterales 40 
escamotables sont exposees lorsque la fenetre est 
ouverte, les matieres adhesives sont non seulement vi- 
sibles, mais sont egalement soumises a des contraintes 
mecaniques qui risquent de provoquer la destruction du 
scellement des bords. 45 

Le brevet DE-A1 23 44 616 evoque le moyen per- 
mettant, pour la fabrication de pare-brise pourvus d'un 
chauffage electrique et constitues de verre feuillete, de 
joindre une feuille porteuse, faite de polyethylene-te- 
rephthalate (PET) et pourvue d'une couche conductrice, so 
a deux feuilles de verre, au moyen de feuilles thermo- 
plastiques de polyvinylbutyral, et d'annuler le risque de 
corrosion des bords en otant en partie et ce, dans la 
region du bord, sur une largeur de 3 a 1 2 mm, par exem- 
ple, le revetement metallique, present sur la feuille de ss 
PET, qui s'etend elle-meme jusqu'au chant des feuilles 
de verre. Ce retrait partiel de la couche peut s'effectuer 
au moyen de procedes chimiques ou mecaniques. Dans 



cette region des bords, dans laquelle on a supprime la 
couche, la feuille de polyvinylbutyral est directement 
jointe a la surface de la feuille de PET et joue ainsi le 
role necessaire de scellement. 

On sail egalement qu'il est possible, afin d'empe- 
cher la corrosion de la couche d'argent, d'utiliser une 
feuille porteuse pourvue d'un revetement et possedant 
des dimensions inferieures a celles des feuilles de ver- 
re, d'enrober cette feuille porteuse entre deux feuilles 
thermoplastiques, dont les dimensions correspon- 
draient a celles des feuilles de verre, puis d'assembler 
les feuilles de facon que les bords de la feuille porteuse 
dotee du revetement soient en retrait d'au moins 3 mm 
par rapport aux bords des feuilles de verre (US-PS 3 
794 809). 

Le polymere des feuilles thermoplastiques enro- 
bant la feuille porteuse est ensuite reticule au moyen 
d'un procede thermique et de surpression, de facon a 
assurer le r6le de scellement recherche^ 

Les deux procedes decrits ci-dessus sont bien en- 
tendu efficaces, mais ils exigent que Ton utilise des 
feuilles porteuses munies d'un revetement, dont au 
moins la face enduite de ce revetement est libre d'ac- 
ces, ces feuilles porteuses devant alors recevoir au mi- 
nimum une feuille supplemental, a savoir une feuille 
thermoplastique, constitute par exemple de polyvinyl- 
butyral. Or, les feuilles porteuses dotees d'une couche 
accessible presentent un inconvenient determinant. En 
effet, la couche superficielle sensible ne se trouve pas 
protegee lors des manipulations necessaires de la 
feuille porteuse dotee du revetement, si bien qu'il y a 
risque d'abTmer et/ou de salir cette couche superficielle. 
De tels defauts seraient malheureusement vistbles sur 
la vitre de verre feuillete, une fois terminee. 

L'invention a pour objectif de concevoir un procede 
de fabrication d'une vitre (ou «vitrage») de verre feuillete 
reflechissant les infrarouges et pourvue d'un scellement 
des bords, ce procede etant, d'une part, adapte a la pro- 
duction industrielle et permettant, d'autre part, d'assurer 
un scellement efficace et durable de la zone des bords 
de la vitre de verre feuillete, sans pour autant que la 
couche de scellement soit source de problemes, notam- 
ment d'un point de vue optique. 

Le procede conforme a l'invention implique I'utilisa- 
tion d'un stratifie comprenant une feuille porteuse, pour- 
vue, en au moins une de ses faces, d'au moins une cou- 
che reflechissant les infrarouges, ce stratifi6 compre- 
nant egalement des couches exterieures a base de po- 
lymere(s) thermoplastique(s), le procede selon l'inven- 
tion comportant les etapes suivantes : 

a) on decoupe a partir du stratifie une plaque cor- 
respondant a la forme geometrique des feuilles de 
verre, mais plus courte, par exemple de 1 a 10 mm 

nviron, le long de ceux dd~ses bords qu'il faudra 
sceller; 

b) la plaque de stratifie est positionnee par rapport 
aux feuilles de verre en respectant I'espace de de- 
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calage determine sur les bords, puis on fabrique un 
feuillete preparatoire (ou «preliminaire») a partirde 
Pensemble de couches, en evacuant Pair entre les 
couches et formant un assemblage ou collage pro- 
visoire, et ce, par laminage ou par un procede a 
basse pression ; 

c) I'interstice (ou «fente», ou «rainure»)de bord res- 
tant sur le feuillete preliminaire est rempli par injec- 
tion d'une matiere fondue a base de polymere(s) 
compatible(s) avec le(s) polymere(s) thermoplasti- 
que(s) formant deja les couches exterieures du 
stratifie ; 

d) le(s) polymere(s) injecte(s) dans I'interstice de 
bord fusionne(nt) avec le(s) polymere(s) des cou- 
ches exterieures du stratifie et ce, au moyen d'un 
procede d'autoclavage mettant en jeu chaleur et 
surpression. On obtient ainsi le feuillete definitif. 

Par «polymere(s) compatible(s) avec le(s) polyme- 
re(s) thermoplastique(s) formant les couches exterieu- 
res» on entend un(des) polymere(s) susceptible(s) de 
fusionner avec le(s) polymere(s) thermoplastique(s) 
des couches exterieures, notamment un(des) polymere 
(s) de meme composition de base que le(s) polymere 
(s) des couches exterieures et comprenant ou non un 
ou plusieurs additifs (par exemple un ou des agents 
d'adherence). De la fagon !a plus simple, le(s) polymere 
(s) injecte(s) est(sont) identique(s) au(x) polymere(s) 
formant les couches exterieures. 

Le procede selon I'invention n'exige aucune mesure 
de securite particuliere pour proteger la couche super- 
ficielle lors de la fabrication de la vitre de verre feuillete, 
car cette couche superficielle est totalement recouverte 
par la couche thermoplastique exterieure. On a en outre 
pu constater que le scellement des bords de la vitre de 
verre feuillete est en pratique invisible, le produit adhesif 
d'etancheite utilise pour le scellement presentant, de 
preference, le meme aspect et le meme indice de re- 
fraction que les couches thermoplastiques voisines et 
se confondant completement avec ces couches, sans 
laisser apparaitre de ligne separatrice visible. Si Pappa- 
rence d'une vitre de verre feuillete fabriquee conforme- 
ment a I'invention correspond a celle d'une vitre du me- 
me type concue en conformite avec le procede decrit 
dans le brevet US-PS 3 794 809, ce nouveau procede 
offre pour la production industrielle un avantage essen- 
tiel. En effet, la couche superficielle sensible est recou- 
verte et une seule feuille, a savoir le stratifie deja fabri- 
qu6, est necessaire lors du processus de creation du 
feuillete. 

La procedure de scellement peut etre facilement 
automatisee en utilisant des precedes connus, comme 
excmplifib ulterieurcment. 

L s polyurethanes thermoplastiques, tels qu'ils 
sont actuellement vendus et utilises pour fabriquer les 
vitres de verre feuillete, par exemple afin de joindre aux 
feuilles de verre les plaques ou feuilles de polycarbona- 
te, sont des exemples de polymeres thermoplastiques 



adaptes a la production des couches exterieures du 
stratifie et a Pinjection dans I'interstice de bordure. 
Neanmoins, pourdes raisons economiques, on leur pre- 
fere le polyvinylbutyral, que Pon utilise dans une large 

5 mesure pour faconner la ou les couche(s) thermoplas- 
tique(s) intermediaire(s) lors de la fabrication de verres 
feuilletes. On a pu constater que Pon pouvait sans pro- 
bleme faire fondre le polyvinylbutyral courant pour Pin- 
jecter dans I'interstice de bord. Dans ce cas, il suffit sim- 

10 plement de veiller a ce que Pon ne depasse pas une 
temperature de 230°C lors du chauffage et de Pinjection 
et d'empecher autant que possible que de Pair ou de 
Poxygene penetre dans le polyvinylbutyral fondu, ce qui 
risquerait de provoquer une coloration du polymere. 

is La composition du polyvinylbutyral utilise habituel- 
lement pour fabriquer du verre feuillete est telle que Pad- 
herence sur le verre ne depasse pas un certain plafond. 
En effet, si Padherence devenait trop forte, les caracte- 
ristiques de securite de la vitre de verre feuillete se de- 

20 graderaient. Comme ce facteur ne joue aucun rdle dans 
la region des bords de la vitre de verre feuillete et com- 
me, d'autre part, il peut etre avantageux que !e polyvi- 
nylbutyral adhere correctement au verre, afin de per- 
mettre un scellement particulierement efficace dans la 

25 r6gion de I'interstice de bord, il est possible, dans le ca- 
dre d'un perf ectionnement adapte de I'invention, d'ajou- 
ter au(x) polymere(s) thermoplastique(s) choisi(s) pour 
Pinjection dans I'interstice un additif ameliorant Padhe- 
rence, du silane par exemple. 

30 D'autres avantages et caracteristiques de I'inven- 
tion apparaTtront a la lumiere des exemples suivants, 
illustratifs mais non exhaustifs, d'un mode interessant 
de realisation de I'invention, la description faisant refe- 
rence aux figures dans lesquelles : 

35 

• la figure 1 represente les differentes couches de la 
vitre de verre feuillete, telles qu'on les observe lors 
du processus d'assemblage, 

• la figure 2 represente une vue de la region des 
40 bords du feuillete preliminaire, pendant Pinjection 

dans I'interstice, 

• la figure 3 represente un dispositif automatique per- 
mettant d'injecter le materiau dans I'interstice. 

45 |_a vitre de verre feuillete se compose de deux 
feuilles de verre 1 et 2, epaisses chacune d'un a 4 mm, 
entre lesquelles a ete place un stratifie 3. Ce stratifie 3, 
dont la structure est representee sur la figure 2, com- 
porte pour sa part une feuille porteuse 4 faite, par exem- 

50 p|e, de polyethylene-terSphtalate (PET), epaisse, par 
exemple, de 0,02 a 0,1 mm, et qui est pourvue sur Pune 
de ses faces d'une couche superficielle 5 capable de 
reflechir la chaleur, le stratifi6 comportant egalement 
deux couches xterieures 6 et 7 fait s, par xemple, de 

55 polyvinylbutyral et presentant Chacune, par ex mple, 
une epaisseur d'environ 0,4 mm. La couche superficielle 
5, capable de reflechir la chaleur, peut etre faite de plu- 
sieurs sous-couches, la couche veritablement utile faite, 
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par exemple, d'argent, epaisse par xemple de 8 a 15 
nm, etant recouverte de part et d'autre par les autres 
couches generalement faites de metal et/ou d'alliages 
ou de combinaisons de metaux. Au lieu d'une seule cou- 
che d'argent, la couche 5 peut contenir deux voire, le s 
cas ech6ant, plus de deux couches d'argent proportion- 
nellement plus minces et qui seraient s§parees Tune de 
I'autre par des couches d'alliages metalliques dielectri- 
ques. 

La structure du stratifie peut egalement etre concue 10 
de fa9on qu'une feuille de PET pourvue d'un revetement 
soit jointe a une autre feuille de PET similaire, mais de- 
pourvue de revetement, sur le cote, par exemple, du re- 
vetement et ce, au moyen d'une couche adhesive, Pas- 
semblage obtenu etant pourvu d'un cote comme de is 
I'autre d'une couche exterieure taite d'un polymere ther- 
moplastique, de polyvinylbutyral, par exemple. 

C'est dans ce but que les stratifies appropries sont 
decrits dans les brevets US-PS 4 368 945, EP 0 303 
586 et EP 0 303 587, par exemple. Les stratifies de ce 20 
type sont produits par les fabricants sous forme de ban- 
des ou rubans de feuilles, selon un procede continu, et 
livres sous forme de rouleaux. 

Comme on peut le voir en figure 1 , les deux feuilles 
de verre 1 et 2 ont deja avant leur assemblage leur for- 25 
me et taille definitives, comme cela est necessaire et 
courant dans la fabrication du verre feuillete. Lorsque 
I'on veut produire un verre feuillete et bombe, ces deux 
feuilles 1 et 2 sont elles-memes bombees et, le cas 
echeant, plus ou moins trempees, afin de leur donner 30 
une resistance mecanique plus forte et/ ou les caracte- 
ristiques d'un verre de securite. 

Une forme 3 est decoupee dans le stratifie existant, 
suivant les contours des deux feuilles de verre 1 et 2, 
ceux de ses bords censes recevoir le scellement etant 35 
plus courts de quelques millimetres que ceux des deux 
feuilles de verre, si bien que le bord de la forme 3 est 
en retrait d'une distance A par rapport aux bords des 
feuilles 1 et 2. Cette largeur A sera de preference com- 
prise entre 3 et 6 mm. Comme il s'agit, pour la vitre de 40 
verre feuillete representee ici, d'une vitre laterale esca- 
motable et pour laquelle la region de bordure inferieure 
est dissimulee et inseree dans la portiere, il n'est pas 
indispensable de sceller le bord inf erieur correspondant 
9 de la vitre de verre feuillete, si bien que dans cette 45 
zone, la plaque 3 de stratifie peut rejoindre les bords 
des feuilles 1 et 2. 

Les feuilles de verre 1 et 2, ainsi que la forme 3 de- 
coupee dans le stratifie sont assemblies, dans I'ordre 
souhaite, en un ensemble de couches, comme le mon- so 
tre la figure 1. 

Un feuillete preliminaire est ensuite fabrique a partir 
de cet ensemble de couches, comme on sait lo faire ha- 
bituellement pour produire du verre feuillete. Le procede 
de fabrication de ce feuillete preliminaire peut par exem- ss 
pie comporter les etapes suivantes : Pensemble de cou- 
ches st porte a une temperature d'environ 80 a 90°C, 
puis lamine au moyen de deux cylindres, Pair present 



ntre les couches etant ainsi expuls ', permettant un as- 
semblage (ou collage) provisoire des couches. La fabri- 
cation du verre feuillete preliminaire peut egalement 
consister en un procede sous vide, Pair entre les cou- 
ches etant aspire, I'assemblage provisoire etant la en- 
core obtenu par un echauffement de Pensemble des 
couches a une temperature allant jusqu'a 70-100°C. 

Le feuillete preliminaire 1 0 ainsi obtenu presente un 
interstice 12 sur sa tranche. C'est dans cet interstice 12 
que I'on injecte a present le polyvinylbutyral fondu 
auquel, eventuellement, on a ajoute un agent d'adhe- 
rence. Notons qu'il peut etre conseilie que le feuillete 
preliminaire soit porte lors de cette injection a une tem- 
perature de 70-1 20°C, par exemple. A cet effet, il est 
possible de prechauffer le feuillete preliminaire imme- 
diatement avant I'injection dans Pinterstice, ou bien d'in- 
jecter directement apres le processus de jonction pre- 
paratoire, tant que le feuillete preliminaire presente une 
temperature 6lev6e. Ajoutons finalement que I'on peut 
aussi bien effectuer I'injection dans I'interstice de bord 
a temperature ambiante. 

Cette injection dans I'interstice 12 se fait automati- 
quement a Paide d'une buse d'injection 14, qu'un robot 
deplace le long du bord de la vitre de verre feuillete 1 0. 

Un dispositif concu a cet effet est represente en fi- 
gure 3. 

Ce dispositif comprend un robot 18, sur la tete de 
manipulation 1 9 duquel est placee la buse d'injection 
14. Cette buse d'injection 14 est appliquee contre la 
tranche du feuillete preliminaire 10 par le robot 18, qui 
la deplace le long de cette tranche en la maintenant bien 
en contact avec elle. Le programme de teiecommande 
de la buse d'injection 14 est stocke dans la memoire 
d'une unite centrale de controle 20 qui, pour sa part, 
commando le robot 18 via la ligne pilote 21 . De meme, 
le moteur 23 de Pextrudeuse 24 est controle par Punite 
centrale 20 via la ligne pilote 22. Dans Pextrudeuse 24, 
les granules de polyvinylbutyral, qui peuvent etre par 
exemple des chutes broyees de feuilles de PVB couran- 
tes, sont introduits dans latremie d'alimentatbn 25. Cet- 
te extrudeuse peut etre dotee d'une vis sans fin. Le cy- 
lindre 26 qui contient la vis sans fin de Pextrudeuse est 
relie a la buse d'injection 14 par un tuyau flexible de 
pression 28, une articulation pivotante 29 etant raccor- 
dee aux deux extremites de ce tuyau, afin de ne pas lui 
transmettre les forces de torsions dues a la rotation de 
la buse d'injection 14. 

Des anneaux chauffants 30 ont ete disposes sur le 
cylindre 26 de Pextrudeuse 24, anneaux qui portent Pex- 
trudeuse a la temperature d'environ 180°C, necessaire 
pour faire fondre le polyvinylbutyral. De meme, le tuyau 
28 est equipe des resistances chauffantes 31 et la buse 
d'injection 14 d'une resistance semblable 32, celles-ci 
assurant le maintien du PVB a une temperature stable 
pendant toute Poperation; temperature a laquelle la 
masse d polymere fondu presente une viscosite suffi- 
samment basse pour lui permettre de remplir complete- 
ment Pinterstice 12. 
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Bien entendu, il est possible d'effectuer d'une autre 
facon le scellement par injection dans I'interstice, par 
exemple a Paide d'un dispositif qui permette au feuillete 
preliminaire de se deplacer devant une buse fixe ou au 
moyen d'une buse d'injection qui serait deplacee a la 5 
main le long des bords du feuillete preliminaire. 

Apres avoir rempli de cette maniere I'interstice avec 
du polyvinylbutyral, on va soumettre le feuillete prelimi- 
naire au procede d'autoclavage habituel, a uneiempe- 
rature d'environ 140°C et a une pression d'environ 10 10 
bars. Lors de ce traitement, le polyvinylbutyral injecte 
dans I'interstice de bordure et celui des couches exte- 
rieures du stratifie se fondent I'un en Pautre pour former 
une couche totalement homogene et exempte d'imper- 
fections. La ligne de separation de (a couche porteuse, is 
pourvued'un revetement, est cedes encore visible si on 
I'examine attentivement et dans certaines conditions 
d'eclairage, mais elle est si discrete qu'elle ne nuit en 
rien a Paspect ou aux qualites optiques de la vitre. 



Revendications 

1 . Procede de fabrication d'une vitre de verre feuillete 
dotee d'un scelloment des bords, cotto vitre com- 2S 
prenant au moins deux feuilles de verre et un stra- 
tifie dispose entre elles, ce stratifie comportant au 
moins une feuille principale porteuse pourvue, en 

au moins une de ses faces, d'au moins une couche 
reflechissant les infrarouges et comportant des 30 
couches exterieures a base de polymere(s) thermo- 
plastique(s), ce procede presentant les etapes 
suivantes: 

a) on decoupe a partir du stratifie une plaque 35 
correspondant a la forme geometrique des 
feuilles de verre, mais plus courte le long de 
ceux de ses bords qu'il faudra sceller ; 

b) la plaque de stratifie est positionnee par rap- 
port aux feuilles de verre en respectant Pespa- 40 
ce de decalage determine sur les bords, puis 

on fabrique un feuillete preliminaire a partir de 
Pensemble de couches, en evacuant Pair entre 
les couches et formant un assemblage 
provisoire ; 45 

c) I'interstice de bord restant sur le feuillete pre- 
liminaire est rempli par injection d'une matiere 
fondue a base de polymere(s) compatible(s) 
avec le(s) polymere(s) thermoplastique(s) for- 
mant deja les couches exterieures du stratifie ; so 

d) le(s) polymere(s) injecte(s) dans I'interstice 
de bord fusionne(nt) avec le(s) polymere(s) des 
couches exterieures du stratifie sous Paction do 
la chaleur et de la pression. 

55 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'on utilise un stratifie dote de couches exterieures 
faites d polyvinylbutyral thermoplastique, et en ce 



que I'interstice de bord est rempli d'une matiere fon- 
due constitute du meme polyvinylbutyral. 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce 
qu'un agent d'adherence est ajoute au polyvinylbu- 
tyral utilise pour remplir I'interstice de bord. 

4. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 a 3, caracterise en ce que le feuillete preliminaire 
est porte a une temperature elevee lors de Pinjec- 
tion du polymere thermoplastique dans I'interstice 
de bord. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 a 4, caracterise en ce que I'interstice de bord est 
rempli a Paide d'une buse d'extrusion deplacee par 
un robot telecommande. 

6. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 a 4, caracterise en ce que Pon remplit I'interstice 
de bord en deplacant le feuillete preliminaire devant 
une buse d'extrusion fixe. 
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(57) Pour fabriquer une vitre de verre feuillete (10) 
capable de reflechir les rayonnements infrarouges, on 
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On decoupera dans ce stratifie (3) une plaque corres- 
pondant a la forme des feuilles de verre 1 et 2 mais plus 
courte de quelques millimetres sur les bords. Puis, en 
vidant Pair present entre le stratifie (3) et les feuilles de 



verre (1 , 2), on obtiendra un feuillete preliminaire a partir 
de cette meme surface de stratifie (3) et de ces deux 
memes feuilles (1,2), un interstice (12), quiferait le tour 
des bords, subsistant entre les deux feuilles de verre 1 
et 2 et la tranche du stratifie 3. Cet interstice de bord 
(12) du feuillete preliminaire sera rempli par injection 
cfune matiere fondue constitute du meme materiau 
thermoplastique que celui dont sont faites les couches 
exterieures du stratifie. Ensuite, un proced6 d'autocla- 
vage permettra de joindre definitivement entre elles les 
differentes couches. 
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